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Автоматизированное управление технологическими процессами
отделения абсорбции производства соды
Назначение отделения абсорбции производства кальцинированной соды по
аммиачному способу (ПКС) состоит в получении из очищенного рассола,
подаваемого из отделения очистки рассола, регламентного количества
аммонизированного рассола в виде непрерывного материального потока,
передаваемого в отделение карбонизации, с регламентными показателями по
содержанию в нём аммиака и хлорид-ионов, а также - по температуре. При этом
отделение должно обеспечить поглощение аммиака из выхлопных газов ПКС с
доведением концентрации аммиака в них до санитарных норм.
Очищенный рассол поступает сверху в аппараты абсорбционной колонны
(одного элемента) в составе промывателей: воздуха фильтров (ПВФЛ), газа
абсорбции (ПГАБ), второго газа колонн (ПГКЛ-2) и абсорбера (АБ) и движется
противотоком к воздухо- и парогазовым смесям.
В ПВФЛ поступает около 20 % подаваемого очищенного рассола и
происходит улавливание аммиака из воздухогазовой смеси отделения
фильтрования, которая просасывается вакуум-насосами, и в атмосферу
выбрасывается практически чистый воздух. Жидкость из ПВФЛ перетекает в
ПГАБ, через который вакуум-насосами просасываются газовые смеси,
поступающие из АБ, при этом аммиак  абсорбируется, а диоксид углерода
подаётся в промыватель газа отделения кальцинации.
В ПГКЛ-2 поступает около 80% подаваемого очищенного рассола и
происходит поглощение диоксида углерода из парогазовой смеси,
поступающей под давлением из отделения карбонизации, и практически
чистый воздух выбрасывается в атмосферу. Жидкости из ПГАБ и ПГКЛ-2
поступают в АБ  вертикальный противоточный аппарат, оснащенный
распределительным устройством, противоточными решетчатыми и трубно-
решетчатыми, а также перераспределительными тарелками. Он состоит из
20 отдельных царг, в которых установлены противоточные трубно-решетчатые
и противоточные решетчатые тарелки. Жидкости в АБ насыщаются аммиаком и
диоксидом углерода из парогазовой смеси отделения дистилляции, поэтому
нагреваются до температуры свыше 68 °С.
Парогазовая смесь из отделения дистилляции обычно содержит 52 %
(масс.) аммиака, 25 % (масс.) диоксида углерода, остальное – пары воды и
имеет температуру 60 °С. Аммиак хорошо растворяется в воде и рассоле.
Диоксид углерода, присутствующий в аммиачных растворах, связывает аммиак
в углеаммонийные соли карбамата аммония.
Образование карбамата аммония создает благоприятные условия для
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поглощения аммиака и диоксида углерода, так как при этом снижается
равновесное давление NH3 и CO2 над раствором. В то же время поглощение
NH3 рассолом сопровождается выделением тепла, что приводит к разогреву
раствора и росту равновесного давления NH3 над раствором и снижению
движущей силы абсорбции, поскольку давление NH3 в поступающей
парогазовой смеси сравнительно постоянно. Отсюда вытекает необходимость
охлаждения рассола при его аммонизации. В нижнюю часть АБ по трубкам
поступается вода для отвода выделяющегося тепла, в результате температура
аммонизированного рассола на выходе АБ снижается до 60 – 65°С. Дальнейшее
охлаждение рассола происходит охлаждающей водой в пластинчатом
холодильнике. после которого аммонизированный рассол направляется через
сборник в отделение карбонизации. Рассмотренные аппараты, за исключением
ПГКЛ-2, работают в условиях вакуума. При этом исключаются проскоки
аммиака через не плотности аппаратов и трубопроводов в рабочее помещение.
Для обеспечения требуемых значений соответствующих параметров
отделения абсорбции ПКС выполнена разработка нижеследующего фрагмента
автоматизированного управления технологическими процессами (АУТП) на
базе современных контрольно-измерительных приборов и средств
автоматизации, в том числе микропроцессорного контроллера (МПК).
АУТП – регламентным значением расхода очищенного рассола в ПГКЛ-2
реализуется контролем этого расхода МПК с управлением изменения расхода
этого рассола с коррекцией по: температурам и давлениям парогазовой смеси
из отделения дистилляции на входе и выходе АБ и расходу указанной
парогазовой смеси на входе в АБ.
АУТП – требуемым снижением температуры аммонизированного рассола
на выходе из АБ реализуется контролем этой температуры МПК с управлением
изменения расхода охлаждающей воды в нижнюю его часть с коррекцией по
температурам парогазовой смеси из АБ в ПГАБ и аммонизированного рассола
на выходе из АБ.
АУТП - регламентным значением температуры аммонизированного рас -
сола на выходе пластинчатого холодильника реализуется контролем этой
температуры МПК с управлением изменения расхода охлаждающей воды на
этот холодильник с коррекцией по температуре аммонизированного рассола на
выходе из АБ.
АУТП – требуемым значением расхода очищенного рассола в ПВФЛ
реализуется контролем этого расхода МПК с управлением изменения расхода
этого рассола с коррекцией по температуре воздуха из ПВФЛ.
Разработанный фрагмент АУТП отделения абсорбции ПКС способствует
получению требуемого количества аммонизированного рассола в виде
непрерывного материального потока, передаваемого в отделение карбонизации
со следующими показателями: содержание, н.д.: аммиака 100-106, хлорид 
ионов не менее 95, а также температурой 28-32°С.
